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Лабораторна робота 
ОСЬОВИЙ ІНСТРУМЕНТ.  
ЗЕНКЕРИ 
 
Мета роботи. Вивчити конструкцію зенкерів загального призначення та 
визначити геометричні параметри з подальшим оформленням ескізу. Набути 
навичок вимірювання геометричних параметрів зенкерів. 
 
Завдання. Вивчити конструкцію зенкерів, визначити та виміряти їх гео-
метричні параметри, за результатами вимірювання оформити ескіз інструменту. 
 
Матеріально-технічне забезпечення: 
- комплект зенкерів стандартної конструкції; 
- штангенциркуль; 
- кутомір маятниковий 3УРИ-М; 
- кутомір з ноніусом 5УМ. 
 
Теоретичні відомості 
Призначення зенкерів. Зенкер призначений для оброблення вже існую-
чих отворів з метою покрашення їх характеристик. Зенкер це інструмент для 
оброблення циліндричних та конічних отворів або торцевих поверхонь. 
Конструкція зенкера. За типом кріплення зенкери розділяють на хвосто-
ві та насадні (рис. 1). Насадні зенкери мають конічний посадковий отвір, що за-
безпечує добре центрування на правці. 
Зенкери виготовляють суцільними, зварними, збірними, з припаяними або 
закріпленими механічно пластинами з твердого сплаву. Типи та призначення 
зенкерів іншої конструкції наведено в табл. 1. 
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а) 
 
 
 
б) 
Рис. 1. Зенкери: 
 а – цільний; б – насадний 
 
Зазвичай зенкер застосовують для збільшення вже існуючого отвору, для 
покращення його характеристик. Зенкер часто використовують як проміжний 
інструмент між свердлом і розверткою. З його допомогою отримують точніший 
отвір, ніж при свердлінні.  
Конструктивні елементи стандартного зенкера цільної конструкції дета-
льно подано на рис. 2.  
 
Рис.2. Зенкер суцільний 
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Таблиця 1. Типи зенкерів 
Тип зенкера Призначення 
 
Циліндричний головочний зенкер.  
Основне призначення – утворення посадкових місць під 
головки болтів та гайок. 
Має направляючий елемент, який центрує зенкер відносно 
обробленого отвору. 
 
Конічний зенкер (зенковка). 
Основне призначення – утворення фасок різного розміру. 
Це можуть бути просто фаски на отворі. Але при необхід-
ності фаски можуть бути великими для посадкових місць 
під конічні головки потайних гвинтів та шурупів. 
На рис.3 наведено приклад конічного зенкера 
 
Торцевий зенкер (цековка). 
Основне призначення – утворення посадкових місць в де-
талях отриманих методом лиття. 
Як правило, це збірний інструмент який складається з 
центруючої оправки та змінної різальної частини. 
 
Рис.3. Конічний зенкер 
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Конструктивні параметри 
Основними конструктивними частинами та геометричними параметрами 
стандартного цільного зенкера є: 
- зовнішній діаметр різальної частини D ;  
- загальна довжина інструмента L ; 
- довжина робочої частини зенкера, забезпечена різальними зубами і 
складається з двох частин : різальною і калібруючої,  
- кількість різальних лез зенкера; 
- довжина забірного конусу який входить до складу різальної частини;  
- циліндрична стрічка f на боковій поверхні зенкера; 
- ω - кут нахилу стружкової канавки на зовнішньому діаметрі зенкера; 
- α - задній кут на різальній частині,  
- γ - передній кут на різальній частині 
- λ - кут нахилу різальної кромки,   
- φ – головній кут у плані, кут забірної частини; 
Діаметр зенкера вибирають з умов його використання. Якщо зенкер приз-
начений для попередньої обробки отвору після свердління під розвертування, 
його діаметр вибирають менше номінального діаметру отвору на величину 
припуску під розверстування (приблизно 0,07…0,1 мм на сторону). Якщо зен-
кер призначений для остаточної обробки отворів, його діаметр приймають з 
урахуванням допуску отвору, величини розбиття і запасу на знос. 
Після визначення необхідного діаметру зенкера визначають глибину рі-
зання t. Глибина різання t задається припуском на зенкерування (рис. 4) і дорів-
нює половині різниці діаметрів отвору до і після обробки 
 
В тому випадку коли зенкерування застосовують тільки для покращення 
параметрів отвору величину t приймають у межах 2…3 мм. Зенкер повинен ма-
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ти достатню довжину різальної кромки, і розмір l2 має бути більше глибини рі-
зання t в 1,5-2 рази. 
 
Рис.4. Параметри різання при зенкеруванні 
 
Кількість канавок зенкера можна вибирати різним. Зазвичай зенкер має 
3…4 канавки. При виборі числа канавок слід забезпечити достатній простір для 
відведення стружки, з цієї точки зору вигідніше брати менше число канавок. 
Однак, при необхідності забезпечити достатню чистоту і точність отвору вигід-
ніше приймати велике число канавок, чим більше канавок (бокових фасок f), 
тим краще направлення зенкера в отворі . 
 
Геометричні параметри 
Кут ω нахилу стружкових канавок. Якщо зенкер забезпечений гвинто-
вими стружковими канавками, необхідно визначити кут гвинтових канавок ω. 
Кут ω залежить від властивостей оброблюваного матеріалу і від діаметру зен-
кера. Зазвичай кут ω коливається в межах від 10 до 25°. Його величину визна-
чають на зовнішньому діаметрі інструменту. 
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Передній кут  виміряють у площині перпендикулярній до різальної 
кромки і позначають як N. 
Задній кут α  різальної частини (на різальній кромці)  зенкерів прийма-
ють у межах 6…15°. Задній кут на боковій калібруючий частини дорівнює ну-
лю, через наявність циліндричної стрічки f. 
Кут забірної частини 2φ є важливим елементом зенкера. Величина кута 
φ впливає на форму стружки і на відведення її з канавок. Якщо немає особли-
вих умов, викликаних технологічними причинами, то рекомендується кут φ 
приймати в наступних межах: 
- для обробки стали φ=60°; 
- для обробки чавуну φ=45° або 60°; 
- для підрізних робіт φ=90°; 
- для зенкерів з твердими сплавами φ=60°; 
- для двозубих зенкерів φ=75°. 
 
Порядок виконання роботи 
1. Для зенкера, виданого викладачем, визначити основні конструктивні 
елементи: робоча та хвостова частини, їх призначення та конструкцію. 
2. Виконати (формат А3) ескіз інструменту – три проекції та проставити 
габаритні розміри робочої та хвостової частини. 
3. Визначити та позначити на ескізі кути:  
 - головний кут в плані ; 
- кут нахилу гвинтової канавки  . 
4. У вершинній точці зенкера виконати переріз, по нормалі до різальної 
кромки, на якому позначити: 
- задній кут   на периферії інструменту; 
- передній кут   на периферії інструменту. 
5. За допомогою штангенциркуля виконати вимірювання конструктив-
них параметрів, розмірів, та нанести, відповідно, на ескіз. 
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6. За допомогою кутомірів виконати вимірювання геометричних параме-
трів, кутів, та нанести, відповідно, на ескіз. 
7. Відповідно до стандартів на технічні умови та стандартів на конструк-
цію зенкера та хвостову частину ГОСТ 25557-82, ГОСТ 14034-74,ГОСТ 2848-75 
закінчити оформлення ескізу інструменту, тобто відобразити iнформацiю про 
матерiал, якiсть поверхонь, граничнi вiдхилення розмірів, технiчнi вимоги. 
 
Контрольні питання 
1. Поясніть призначенні зенкера. 
2. Вкажіть приблизну величину кута забірного конуса зенкера. 
3. Вкажіть приблизний діапазон припуску для зенкера. 
4. Для чого на боковій стороні зенкера виконують циліндричну стріч-
ку? 
5. Чому дорівнює задній кут різальної частини зенкера? 
6. Чому дорівнює задній кут на боковій стрічці? 
7. Чому дорівнює кут ω нахилу стружкової канавки? 
8. Перелічить типи зенкерів. 
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